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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Papiers mit einem dreidi- 
mensionalen Muster aus alternierenden angehobe- 
nen und ausgenommenen Abschnitten, das in Ver- 
bindung mit Impulstrocknen vorgesehen wurde, wo- 
bei die nasse Papierbahn durch wenigstens einen 
Pressspalt mit einer drehbaren Walze, die erwarmt 
ist, gefuhrt wird, und dass der Papierbahn wahrend 
des Durchgangs durch den Pressspalt ein dreidimen- 
sionales Muster aus alternierenden angehobenen 
und ausgenommenen Abschnitten entweder mittels 
eines gemusterten Siebes, Bandes oder Gurtes 
und/oder durch ein Muster an der erwarmten Walze 
gegeben wird, und wobei das Muster in die Papier- 
bahn gegen eine Gegeneinrichtung gepresst wird. 

Hintergrund der Erfindung 

[0002] Feuchte Papierbahnen werden ublicherwei- 
se gegen eine oder mehrere erwarmte Walzen ge- 
trocknet. Ein Verfahren, das ublicherweise fur Tissu- 
epapier verwendet wird, ist Yankeetrocknen. Beim 
Yankeetrocknen wird die feuchte Papierbahn gegen 
einen mit Dampf erwarmten Yankeezylinder ge- 
presst, der einen sehr groflen Durchmesser aufwei- 
sen kann. Weitere Warme zum Trocknen wird durch 
Zublasen von erwarmter Luft zugefuhrt. Wenn das 
herzustellende Papier weiches Papier ist, wird die 
Papierbahn ublicherweise gegen den Yankeezylinder 
gekreppt. Dem Trocknen gegen den Yankeezylinder 
geht ein Vakuumentwassern und ein Nasspressen 
voraus, bei dem das Wasser mechanisch aus der Pa- 
pierbahn gepresst wird. 

[0003] Ein weiteres Trocknungsverfahren ist soge- 
nanntes Durchlufttrocknen (through-air-drying; TAD). 
Bei diesem Verfahren wird das Papier mittels heifier 
Luft getrocknet, die durch die feuchte Papierbahn ge- 
blasen wird, oftmals ohne einem vorausgehenden 
Nasspressen. Die Papierbahn, welche in den Durch- 
lufttrockner eintritt, ist dann lediglich vakuumentwas- 
sert und weist einen Trockenanteil von etwa 25- 30% 
auf, und wird in dem Durchlufttrockner auf einen Tro- 
ckenanteil von etwa 65-95% getrocknet. Die Papier- 
bahn wird zu einem besonderen Trocknungsstoff 
ubertragen und wird uber einen sogenannten 
TAD-Zylinder mit einer offenen Gestalt gefuhrt. Heifce 
Luft wird durch die Papierbahn wahrend ihres Durch- 
gangs uber den TAD-Zylinder geblasen. Papier, das 
auf diese Weise hergestellt wird, in erste Linie wei- 
ches Papier, wird sehr weich und voluminos. Das 
Verfahren ist jedoch aufterst energieaufwendig, da 
samtliches Wasser, das entfernt wird, verdampft wer- 
den muss. In Verbindung mit den TAD-Trocknen wird 
die Mustergestaltung des Trocknungsstoffs auf die 
Papierbahn ubertragen. Diese Gestaltung wird im 
wesentlichen auch in einem nassen Zustand des Pa- 



piers aufrechterhalten, da sie der nassen Papierbahn 
erteilt wurde. Eine Beschreibung der TAD-Technik 
kann beispielsweise in der US-A-3,301 ,746 gefunden 
werden. 

[0004] Impulstrocknen einer Papierbahn ist bei- 
spielsweise in der SE-B-423 118 offenbart und bringt 
in Kurze mit sich, dass die feuchte Papierbahn durch 
den Pressspalt zwischen einer Presswalze und einer 
erwarmten Walze durchgefuhrt wird, die auf eine der- 
artig hohe Temperatur erwarmt ist, dass eine schnelle 
und starke Dampfentwicklung in der Zwischenflache 
zwischen der feuchten Papierbahn und der erwarm- 
ten Walze auftritt. Die Erwarmung der Walze wird bei- 
spielsweise durch Gasbrenner oder andere Erwar- 
mungsvorrichtungen erreicht, beispielsweise mittels 
elektromagnetischer Induktion. Durch die Tatsache, 
dass die Warmeubertragung zu dem Papier in erster 
Linie in einem Pressspalt auftritt, wird eine aulierst 
hohe Warmeubertragungsgeschwindigkeit erhalten. 
Samtliches Wasser, das von der Papierbahn wah- 
rend des Impulstrocknens entfernt wird, wird nicht 
verdampft, sondern der Dampf tragt lediglich auf sei- 
nem Weg durch die Papierbahn mit sich Wasser aus 
den Poren zwischen den Fasern in der Papierbahn. 
Die Trocknungseffizienz wird hierdurch besonders 
hoch. 

[0005] In der EP-A-0 490 655 ist die Herstellung ei- 
ner Papierbahn offenbart, insbesondere von wei- 
chem Papier, bei der dem Papier gleichzeitig mit dem 
Impulstrocknen eine gepragte Oberflache erteilt wird. 
Diese Pragung wird dadurch ausgefuhrt, dass ein 
Muster in das Papier von einer oder beiden Seiten 
gegen einen harten Anhalter gepresst wird. Diesfuhrt 
zu einer Komprimierung des Papiers und hierdurch 
zu einer hoheren Dichte in bestimmten Abschnitten 
unmittelbar entgegensetzt zu den Eindruckungen 
und einer geringeren Dichte in den Zwischenab- 
schnitten. 

[0006] In der DE-A-26 1 5 889 ist ein thezmoverbun- 
denes gepragtes weiches Papier offenbart. Thermo- 
plastische Fasern werden zu der Papierbahn hinzu- 
gefugt, und nach dem Trocknen derselben wird die 
Papierbahn auf eine Temperatur erwarmt, welche die 
Erweichungstemperatur der thermoplastischen Fa- 
sern ubersteigt. Gleichzeitig mit dieser Erwarmung 
des Papiers wird ein Muster gepragt. Durchlufttrock- 
nen ist als ein Trocknungsverfahren erwahnt. 

Aufgabe und wichtigste Merkmale der Erfindung 

[0007] Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, ein 
Verfahren zur Herstellung eines impulsgetrockneten 
Papiers mit einem dreidimensionalen Muster zu 
schaffen, beispielsweise ein weiches Papier, das als 
Toilettenpapier, Kuchenrollen, Papierhandtucher, 
Tischservietten und ahnliches vorgesehen ist, und 
bei dem das Papier ein hohes Volumen (Bulk), eine 
hohe Elastizitat und hohe Weichheit aufweist. Es ist: 
ferner eine Aufgabe, dass das Verfahren eine um- 
fangreiche Moglichkeit geben sollte, die Zusammen- 



setzung und Komplexitat des Musters zu wahlen. Die 
Papierstruktur soil im wesentlichen auch im nassen 
Zustand aufrechterhalten werden. 
[0008] Dies wurde gemaB der Erfindung durch die 
Tatsache erreicht, dass die nasse Papierbahn durch 
wenigstens einen weiteren Pressspalt mit einer dreh- 
baren erwarmten Walze gefuhrt wird, und dass der 
Papierbahn auch wahrend des Durchgangs durch 
den weiteren Pressspalt in Verbindung mit Impulst- 
rocknen ein dreidimensionales Muster aus alternie- 
renden angehobenen und ausgenommenen Ab- 
schnitten gegeben wird. 

[0009] Es ist hierdurch moglich, eine Kombination 
von Musterungswirkungen zu schaffen, die nicht in 
einen einzigen Pressspalt geschaffen werden kon- 
nen, wobei die Muster einerseits dem Papier eine at- 
traktive Gestalt geben konnen, und andererseits vor- 
teilhafte Funktionseigenschaften, wiez. B. Festigkeit, 
Saugeigenschaften und Absorptionskapazitat schaf- 
fen konnen. 

[001 0] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
sind in der nachfolgenden Beschreibung und den ab- 
hangigen Anspruchen offenbart. 

Beschreibung derZeichnungen 

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend genauer un- 
ter Bezugnahme auf einige Ausfuhrungsformen be- 
schrieben, die in den beigefiigten Zeichnungen ge- 
zeigt sind. 

[0012] Fig. 1 - 3 sind schematische Seitenansich- 
ten einer Impulstrocknungsvorrichtung gemali eini- 
ger unterschiedlicher Ausfuhrungsformen. 

Beschreibung der Erfindung 

[0013] Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung 
zum Ausfuhren von Impulstrocknen fur eine Papier- 
bahn. Die nasse Papierbahn 10, die uber (nicht ge- 
zeigten) Saugboxen entwassert wird, wird durch ein 
Sieb oder einen Filz 11 getragen und wird in einen 
Pressspalt 12a zwischen zwei drehbaren Walzen 13a 
und 14a gebracht, bei denen sich die Walze 13 in Be- 
ruhrung mit der Papierbahn befindet und durch eine 
Heizvorrichtung 15 auf eine Temperatur erwarmt ist, 
die hinreichend hoch ist, urn fur eine Trocknung der 
Papierbahn zu sorgen. Die Oberflachentemperatur 
der erwarmten Walze kann in Abhangigkeit von der- 
artigen Faktoren, wie z. B. dem Feuchtigkeitsgehalt 
der Papierbahn, der Dicke der Papierbahn, der Be- 
ruhrungszeit zwischen der Papierbahn und der Wal- 
ze und dem gewunschten Feuchtigkeitsgehalt der 
fertigen Papierbahn variieren. Die Oberflachentem- 
peratur sollte selbstverstandlich nicht so hoch sein, 
dass die Papierbahn beschadigt wird. Eine geeignete 
Temperatur sollte in dem Bereich 100-400°C, vor- 
zugsweise 150-350°C und am bevorzugtesten 
2003-350°C liegen. 

[0014] Die Papierbahn wird mittels der Walze 14 ge- 
gen die erwarmte Walze 13 gepresst. Die Pressvor- 



richtung kann selbstverstandlich auf viele andere Ar- 
ten gestaltet sein. Zwei und mehr Pressvorrichtungen 
konnen ebenso nacheinander angeordnet sein. Der 
Gegenhalter 14 kann ebenso ein Pressschuh sein. In 
dem Fall, dass die Papierbahn 10 durch ein Sieb 11 
getragen wird, konnte ein Filz unter dem Sieb ange- 
ordnet sein, wobei sich der Filz urn die Gegenhalter- 
walze 14 erstreckt. Die Wirkung des Filzes ist, die 
Entwasserungswirkung zu verbessern, und den 
Pressspalt zu verlangern. Es ist ferner moglich, dass 
die Papierbahn ungetragen, d. h. nicht durch ein Sieb 
oder einen Filz getragen, in den Pressspalt gefuhrt 
wird. 

[0015] Eine sehr schnelle, gewaltsame und nahezu 
explosive Dampferzeugung tritt in der Zwischenfla- 
che zwischen der erwarmten Walze 13 und der 
feuchten Papierbahn auf, wobei der erzeugte Dampf 
auf seinem Weg durch die Papierbahn Wasser weg- 
tragt. Fur eine weitere Beschreibung der Impulstrock- 
nungstechnik wird auf die oben genannten SE-B-423 
118 und beispielsweise auf die EP-A-0 337 973 und 
die US-A-5,556,511 Bezug genommen. 
[0016] Die Papierbahn wird dann auf ein neues Sieb 
oder einen Filz 16 und in einen zweiten Pressspalt 
12b zwischen zwei drehbaren Walzen 13b und 14b 
ubertragen, wobei sich die Walze 13b in Kontakt mit 
der Papierbahn 10 befindet und mittels einer Heizvor- 
richtung 15b auf eine Temperatur erwarmt wird, die 
hinreichend hoch ist, urn fur ein zweites Impulstrock- 
nen der Papierbahn zu sorgen. Dies bedeutet selbst- 
verstandlich, dass die Papierbahn vor dem zweiten 
Pressspalt nicht vollstandig trocken ist, sondern ei- 
nen Trockenanteil von. wenigstens 10, vorzugsweise 
wenigstens 20 Gew.-% aufweist. Dies kann erreicht 
werden, wenn das Trocknen in dem ersten Impulst- 
rocknungsschritt in dem Pressspalt 12a nicht voll- 
standig ist, und/oder dass ein Befeuchten der Papier- 
bahn 10 vor dem zweiten Impulstrocknungsschritt in 
dem Pressspalt 12b mittels einer Befeuchtungsein- 
richtung 18 stattfindet. 

[0017] Gemali der gezeigten Ausfuhrungsform wer- 
den die Muster in die Papierbahn von unterschiedli- 
chen Richtungen gepresst. Es ist jedoch selbstver- 
standlich ebenso moglich, die unterschiedlichen 
Muster in die Papierbahn von der gleichen Richtung 
zu pressen. 

[0018] Das Papier wird nach dem Trocknen auf eine 
Aufwickelwalze 16 gewickelt. Wenn dies gewunscht 
ist, kann das Papier vor dem Wickeln gekreppt wer- 
den. Es ist jedoch anzumerken, dass die Notwendig- 
keit fur ein Kreppen des Papiers, urn Weichheit und 
Bulk zu erteilen, das fur weiches Papier erstrebens- 
wert ist, verringert wird, wenn das Impulstrocknungs- 
verfahren gemali der Erfindung verwendet wird, da 
dem Papier durch die dreidimensionale Struktur und 
das gewahlte Muster Bulk und Weichheit erteilt wird. 
[0019] Die Papierbahn kann, bevorsie in den Impul- 
strockner gebracht wird, entweder lediglich uber 
Saugboxen entwassert werden, oder daneben ein 
wenig gemali einem herkommlichen Verfahren ge- 



presst werden. 

[0020] Gleichzeitig mit dem Impulstrocknen wird 
dem Papier eine dreidimensionale Strukturgegeben. 
Dies kann so durchgefuhrt werden, wie in Fig. 1 
durch die Tatsache gezeigt ist, dass die erwarmten 
Walzen 13a und b mit einem Pragemuster versehen 
sind, das aus alternierenden angehobenen und aus- 
genommenen Bereichen besteht. Diese Gestalt wird 
im wesentlichen auch in einem spateren, nassen Zu- 
stand des Papiers aufrechterhalten, da sie der nas- 
sen Papierbahn in Verbindung mit der Trocknung 
derselben erteilt wurde. Da der Begriff Pragen ubli- 
cherweise fur eine Formung verwendet wird, die an 
getrocknetem Papier durchgefuhrt wird, wird nachfol- 
gend der Begriff Pressformen fur die dreidimensiona- 
le Formung des Papiers verwendet, die gleichzeitig 
mit dem Impulstrocknen stattfindet. Durch das Press- 
formen wird der Bulk und die Absorptionsfahigkeit 
des Papiers vergrofiert, die wichtige Eigenschaften 
fur weiches Papier sind. 

[0021] Das Papier kann gegen eine nicht feste 
Oberflache, d. h. einen komprimierbaren Pressfilz 11 
gepresst werden. Die Walzen 14a, 14b konnen auch 
eine elastische nachgiebige Oberflache aufweisen, 
beispielsweise eine Hullflache aus Gummi. Dem Pa- 
pier wird hierdurch eine dreidimensionale Gestalt ge- 
geben, dessen Gesamtdicke grafter ist als die Dicke 
des nicht gepressten Papiers. Hierdurch wird dem 
Papier ein hoher Bulk und hierdurch eine hohe Ab- 
sorptionsfahigkeit und eine hohe Weichheit erteilt. 
Daneben wird das Papier elastisch sein. Gleichzeitig 
wird eine lokal variierende Dichte in dem Papier er- 
halten. 

[0022] Das Papier kann ferner gegen eine harte 
Oberflache gepresst werden, z. B. ein Sieb 11 
und/oder eine Walze 14 mit einer harten Oberflache, 
bei der das Muster der erwarmten Walze 1 3 in die Pa- 
pierbahn unter einer starken Kompression des Pa- 
piers entgegensetzt zu den Eindruckungen gepresst 
wird, wahrend die Abschnitte dazwischen unkompri- 
miert bleiben. 

[0023] Die Muster, die der Papierbahn in den beiden 
Impulstrocknungsschritten gegeben werden, sind 
vorzugsweise unterschiedlich. Ein Muster kann bei- 
spielsweise eine unterscheidbar groftere Abmessung 
verglichen mit dem zweiten Muster aufweisen. Die 
unterschiedlichen Muster konnen ferner eine be- 
stimmte wie auch unterschiedliche Periodizitat auf- 
weisen, wobei der Unterschied bei der Periodizitat 
zwischen den beiden Mustern erheblich kleiner ist als 
die Periodizitat eines beliebigen der Muster, wobei 
ein Moirae-Effekt in dem Papier erhalten wird. 
[0024] Gemaft einer weiteren Ausfuhrungsform 
weist das erste Muster eine derartige Gestalt auf, 
dass es fortlaufende Zonen in dem Papier in einer be- 
stimmten Richtung bildet, wahrend das zweite Mus- 
ter fortlaufende Zonen in einer anderen Richtung des 
Papiers bildet. Wenn diese Zonen kompakte Berei- 
che in dem Papier sind, wird eine Festigkeitsverbes- 
serung in dem Papier in beiden Musterrichtungen er- 



halten. 

[0025] Gemaft der in Fig. 2 gezeigten Ausfuhrungs- 
form wird ein dreidimensionales Muster in der Papier- 
bahn durch ein Musterband oder einen Mustergurt 11 
erzeugt, das/der sich urn den Zylinder 13a erstreckt 
und durch diesen erwarmt wird. Das Muster des Ban- 
des 11 wird in die Papierbahn pressgeformt, wenn 
diese durch den Pressspalt 12a zwischen den Wal- 
zen 13 und 14a tritt. Die Papierbahn 10 wird durch 
den Pressspalt durch einen Filz 17 getragen. 
[0026] Alternativ konnte das Sieb 11, das wahrend 
des Trocknens die Papierbahn 10 tragt, ein Muster 
aufweisen, das wahrend des Impulstrocknens in die 
Papierbahn pressgeformt wird. Die Walze 13a kann 
entweder glatt sein, wie sie in Fig. 2 gezeigt ist, oder 
ein Pragemuster aufweisen. In dem Fall, dass die 
Walze 13a glatt ist, weist das pressgeformte Papier 
eine glatte Oberflache und eine Oberflache mit Ein- 
druckungen auf. In dem Fall, dass die Walze 13a ein 
Pragemuster aufweist, wird dieses ebenso in das Pa- 
pier gepresst, das somit an einer Seite ein Muster 
aufweist, das der Struktur des Siebes 11 entspricht, 
und an der anderen Seite ein Muster aufweist, das 
dem Pragemuster der Walze entspricht. Das Muster 
kann, muss jedoch nicht zusammenfallen und/oder 
kann das gleiche oder ein unterschiedliches sein. 
[0027] Gemaft der Ausfuhrungsform von Fig. 3 kon- 
nen die beiden Impulstrocknungszylinder 13a und b 
einen gemeinsamen Gegenhalterzylinder 14 aufwei- 
sen. Die Muster von den beiden Zylindern 13a, 13b 
werden dann von der gleichen Richtung in die Papier- 
bahn 10 gepresst, wobei die Papierbahn durch einen 
Filz oder ein Sieb 11 durch die beiden Pressspalte 
12a und b getragen werden. 
[0028] Gemafi einer Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung weist die Papierbahn eine variierende Material- 
zusammensetzung gesehen in ihrer Dickenrichtung 
derart auf, dass wenigstens in der Schicht/den 
Schichten, die am nachsten zu der erwarmten Walze 
13 in Verbindung mit dem Impulstrocknen angeord- 
net sind, eine bestimmte Menge von Material auf- 
weist/aufweisen, das in dem Temperaturintervall 
1 00-400°C aufweicht, schmilzt oder hartet. Hierdurch 
wird das Papier eine Oberflachenschicht bekommen, 
die zu der Verstarkung der strukturellen Stabilitat des 
Papiers auch in einem nassen Zustand beitragt. Die 
Pulpenzusammensetzung in dem Rest der Papier- 
schichten kann andererseits zur Optimierung anderer 
Eigenschaften, wie z. B. Weichheit, Festigkeit, Bulk 
und Saugeigenschaft gewahlt werden. 
[0029] Das Material, das in Verbindung mit dem Im- 
pulstrocknen aufweicht, schmilzt oder hartet, kann 
aus einem Nassfestigkeitsmittel, synthetischen oder 
naturlichen Polymeren mit thermoplastischen Eigen- 
schaften, chemisch modifiziertem Lignin und/oder 
synthetischen oder naturlichen Polymeren in der An- 
wesenheit von Aufweichmitteln oder einer Lignin ent- 
haltenden Hochertragspulpe bestehen. Das Nassfes- 
tigkeitsmittel, das bei hohen Temperaturen hartet, 
kann aus einem Polyamidaminepichlorhydrinharz, 



Polyacrylamidharz, einer Acrylemulsion, Harn-Form- 
aldehydharz, Polytheniminharz, einer modifizierten 
Starke und/oder einem modifizierten Zellstoffderivat 
bestehen. Der Anteil des Nassfestigkeitsmittels in der 
Schicht, die dafur vorgesehen ist, am nachsten zu 
der erwarmten Walze 13 angeordnet zu sein, sollte 
wenigstens 0,05 Gew.-%, berechnet anhand des tro- 
ckenen Fasergewichtes, sein. 
[0030] Beispiele von Materialien, die in dem Tempe- 
raturintervall 100 -400°C aufweichen oder schmelzen 
sind synthetische oder naturliche Polymere mit ther- 
moplastischen Eigenschaften, chemisch modifizier- 
tes Lignin und/oder synthetische oder naturliche Po- 
lymere mit der Anwesenheit von Aufweichmitteln. 
[0031] Das Material kann entweder in der Form Pul- 
ver, Flocken, Fasern oder als eine wasserige Losung 
vorliegen, beispielsweise einer Latexdispersion. Bei- 
spiele von thermoplastischen Polymeren sind Polyo- 
lefine, wie z. B. Polyethylen und Polypropylen, Poly- 
ester usw .. 

[0032] Indem das genannte Material dem Papier 
hinzugefugt wird, das dazu gebracht wird, aufzuwei- 
chen oder zu schmelzen, wird eine erhohte Menge 
von Verbindungsstellen in der Papierbahn erreicht. 
Hierdurch wird die Variation der Flachenmasse und 
die dreidimensionale Gestaltung, die der Papierbahn 
in Verbindung mit dem kombinierten Impulstrocknen 
und dem Pressformen erteilt wird, wirksam dauerhaft 
gemacht. Diese dreidimensionale Gestalt wird auch 
in dem nassen Zustand des Papiers aufrechterhal- 
ten. 

[0033] GemafJ dem erfindungsgemafcen Trocknen 
findet eine Warmeverbindung und eine Musterpra- 
gung in ein und demselben Schritt-dem Impulstrock- 
nungsschritt - statt, wobei eine stabilere Papierge- 
staltung mit einem geringen Ausmafi innerer Span- 
nungen erreicht wird, die anderenfalls leicht auftre- 
ten, wenn das Papier getrocknet wird, und die faseri- 
ge Struktur hierdurch vordem Warmeverbinden ver- 
riegelt wird. 

[0034] Wie oben erwahnt, kann das Aufweichungs- 
oder Schmelzmaterial gemali der Erfindung ebenso 
aus einer ligninenthaltenden Hochertragspulpe be- 
stehen, was im einzelnen nachfolgend beschrieben 
ist. 

[0035] Papier kann aus einer Anzahl unterschiedli- 
cher Pulpenarten hergestellt werden. Wenn man Re- 
generationspulpe aulier Acht lasst, die heutzutage in 
erster Linie im grolien Ausmafi fur Toilettenpapier 
und Kuchenrollen verwendet wird, ist die am verbrei- 
tetsten verwendete Pulpenart fur weiches Papier 
chemische Pulpe. Der Ligninanteil in einer derartigen 
Pulpe ist praktisch gleich null, und die Fasern, die in 
erster Linie aus reiner Zellulose bestehen, sind ver- 
gleichsweise dunn und nachgiebig. Chemische Pul- 
pe ist eine Niederertragspulpe, da sie zu einem Er- 
trag von nur etwa 50% fuhrt, berechnet anhand des 
verwendeten Holz-Rohmaterials. Sie istdeshalb eine 
vergleichsweise kostenintensive Pulpe. 
[0036] Es ist deshalb ublich, kostengunstigere, so- 



genannte Hochertragspulpe, beispielsweise mecha- 
nische, thermomechanische Pulpe, chemomechani- 
sche Pulpe (CMP) oder chemothermomechanische 
Pulpe (CTMP) in weichem Papier sowie auch in an- 
deren Arten von Papier, beispielsweise Zeitungspa- 
pier, Karton usw. zu verwenden. Bei Hochertragspul- 
pen sind die Fasern rauher und enthalten einen ho- 
hen Anteil von Lignin, Harz und Hemizellulose. Das 
Lignin und die Harze geben den Fasern starker was- 
serabweisende Eigenschaften und eine verringerte 
Fahigkeit, Wasserstoffverbindungen zu formen. Die 
Hinzufiigung einer bestimmten Menge von chemo- 
thermomechanischer Pulpe in weichem Papier weist 
infolge der verringerten Faser-Faserverbindung eine 
vorteilhafte Wirkung auf Eigenschaften wie Bulk und 
Absorptionsfahigkeit auf. 

[0037] Eine besondere Variante von chemothermo- 
mechanischer Pulpe (CTMP) ist sogenannte hoch- 
temperatur-chemothermomechanische Pulpe 
(HT-CTMP), deren Herstellung sich von der Herstel- 
lung von CTMP der herkommlichen Art in erster Linie 
dadurch unterscheidet, dass fur die Impragnierung, 
Vorerwarmung und Raffinierung eine hohere Tempe- 
ratur verwendet wird, vorzugsweise nicht geringer als 
140°C. Fur eine ausfuhrlichere Beschreibung des 
Herstellungsverfahrens fur HT-CTMP wird auf die 
W095/34711 Bezug genommen. Charakteristisch fur 
HT-CTMP ist, dass sie eine langfaserige, leicht ent- 
wasserte und voluminose Hochertragspulpe mit ei- 
nem geringen Schabe-Anteil und einem geringen Ab- 
rieb-Anteil ist. 

[0038] Es wurde gemafi der Erfindung herausge- 
funden, dass Hochertragspulpe besonders fur das 
Impulstrocknen geeignet ist, da sie gegen Druck un- 
empfindlich ist, leicht entwassert werden kann, und 
eine offene Struktur aufweist, welche es fur den er- 
zeugten Dampf ermoglicht, dass er hindurchtritt. Dies 
minimiert die Gefahr, dass das Papier ubererhitzt 
wird, und infolge des Impulstrocknens zerstort wird, 
das bei erheblich hoheren Temperaturen durchge- 
fuhrt wird als bei anderen Trocknungsverfahren. Die 
Druckunempfindlichkeit und die offene Gestaltung 
hangen davon ab, dass die Fasern in Hochertrags- 
pulpe vergleichsweise rauh und steif verglichen mit 
den Fasern in chemischer Pulpe sind. 
[0039] Impulstrocknen findet bei erheblich hoheren 
Temperaturen als beispielsweise Yankeetrocknen 
oder Durchlufttrocknen statt, bei denen gemafi einer 
Theorie, auf welche jedoch die Erfindung nicht fest- 
gelegt ist, die Erweichungstemperatur des Lignins, 
das in der Hochertragspulpe vorhanden ist, wahrend 
des gleichzeitigen Impulstrocknens und Pressfor- 
mens erreicht wird. Wenn das Papier kuhler wird, ver- 
steift sich das Lignin wieder und tragt dazu bei, dass 
die dreidimensionale Gestalt, die dem Papier gege- 
ben wurde, dauerhaft gemacht wird. Diese wird des- 
halb im wesentlichen auch in dem nassen Zustand 
des Papiers aufrechterhalten, was den Bulk und die 
Absorptionseigenschaften des Papiers umfangreich 
verbessert. 



[0040] Gemad einer Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung enthalt das Papier zumindest in der Schicht/in 
den Schichten, die am nachsten zu den erwarmten 
Walzen 13a, 13b wahrend des Impulstrocknens an- 
geordnet ist/sind, eine bestimmte Menge von Hoch- 
ertragspulpe, wobei diese Menge wenigstens 10 
Gew.-%, berechnet anhand des trockenen Faserge- 
wichtes, vorzugsweise wenigstens 30 Gew-% und 
insbesondere wenigstens 50 Gew.-% sein sollte. An- 
dere Schichten konnen eine beliebige wahlweise Pul- 
pe Oder Kombination von unterschiedlichen Arten 
von Pulpe enthalten, um die gewunschten Eigen- 
schaften zu liefern, wie z. B. Weichheit, Festigkeit, 
Bulk usw. So sorgt beispielsweise chemische Pulpe, 
vorzugsweise langfaserige Kraftpulpe fur eine hohe 
Festigkeit des' Papiers. Rezyklierte Pulpe kann 
selbstverstandlich ebenso in dem Papier vorhanden 
sein. 

[0041] Die Papierbahn wird in diesem Fall in we- 
nigstens zwei getrennten Schichten ausgebildet, ent- 
weder mittels eines Mehrschicht-Stoffauflaufkastens 
oder durch zwei Oder mehr aufeinanderfolgende 
Stoffauflaufkasten, bei denen die Pulpenzusammen- 
setzung in wenigstens zwei Schichten unterschied- 
lich sind. 

[0042] Es ist selbstverstandlich ebenso moglich, un- 
terschiedliche Arten deroben genannten Materialien, 
wie z. B. ligninenthaltende Hochertragspulpe und 
ein Nassfestigkeitsmittel und Schmelz- oder Aufwei- 
chungsmittel zu kombinieren, um weiter die Stabili- 
sierungswirkung der Mustergestaltung des Papiers 
zu verstarken. 

[0043] Die Papierbahn kann ferner in wenigstens 
drei getrennten Schichten ausgebildet werden, wobei 
die beiden auderen Schichten jeweils eine bestimmte 
Menge des genannten Materials aufweisen, das in 
dem Temperaturbereich 100-400°C aufweicht, 
schmilzt oder hartet, wie z. B. ligninenthaltende 
Hochertragspulpe, ein Nassfestigkeitsmittel, synthe- 
tische oder naturliche Polymere mit thermoplasti- 
schen Eigenschaften, chemisch modifiziertes Lignin 
und/oder synthetische oder naturliche Polymere in 
der Anwesenheit von Aufweichmitteln. 
[0044] Die Erfindung ist jedoch nicht auf die Ver- 
wendung einer bestimmten Pulpenart beschrankt, 
sondern kann mit einer wahlweisen Pulpenart oder 
Kombinationen von Pulpen angewendet werden. 
[0045] Ubliche Zusatze, wie z. B. Nassfestigkeits- 
mittel, Aufweichmittel, Fuller usw. konnen selbstver- 
standlich ebenso in dem Papier verwendet werden. 
Die Papierbahn kann nach dem Impulstrocknen un- 
terschiedlichen Arten von an sich bekannten Be- 
handlungen, wie z. B. der Hinzufugung unterschiedli- 
cher Chemikalien, weiterem Pragen, Laminierung 
usw. unterworfen werden. Es ist ferner moglich, wenn 
die Papierbahn zwischen zwei unterschiedlichen Sie- 
ben ubertragen wird, beispielsweise von einem Ent- 
wasserungssieb zu einem Trocknungssieb, einen 
Geschwindigkeitsunterschied zwischen den Sieben 
vorzusehen, so dass die Papierbahn in Verbindung 



mit der Ubertragung verlangsamt wird. Die Papier- 
bahn wird dann auf ein bestimmtes Ausmaft kompak- 
ter gemacht, was die Weichheitseigenschaften weiter 
verbessert. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung ejnes Papiers mit ei- 
nem dreidimensionalen Muster von alternierenden 
angehobenen und ausgenommenen Abschnitten, 
das in Verbindung mit Impulstrocknen vorgesehen 
wurde, wobei die nasse Papierbahn (10) durch we- 
nigstens einen Pressspalt (12) mit einer drehbaren 
Walze (13a), die erwarmt ist, gefuhrt wird, und dass 
der Papierbahn wahrend des Durchgangs durch den 
Pressspalt ein dreidimensionales Muster von alter- 
nierenden angehobenen und ausgenommenen Ab- 
schnitten entweder mittels eines gemusterten Sie- 
bes, Bandes oder Gurtes und/oder durch ein Muster 
an der erwarmten Walze (13a) gegeben wird, und 
wobei das Muster in die Papierbahn gegen eine Ge- 
geneinrichtung (11, 14) gepresst wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die nasse Papierbahn (10) 
durch wenigstens einen weiteren Pressspalt (12b) 
mit einer drehbaren erwarmten Walze (13b) gefuhrt 
wird, und dass der Papierbahn auch wahrend des 
Durchgangs durch den weiteren Pressspalt in Verbin- 
dung mit Impulstrocknen ein dreidimensionales Mus- 
ter aus alternierendem angehobenen und ausge- 
nommenen Abschnitten gegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Papierbahn (10) einen Feuchtig- 
keitsanteil von wenigstens 10 Gew.-% und vorzugs- 
weise wenigstens 20 Gew.-% aufweist, bevor sie in 
den zweiten Pressspalt (12b) eintritt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Papierbahn befeuchtet wird, bevor 
sie in den zweiten Pressspalt (12b) eintritt. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite 
Pressspalt (12b) bzgl. des ersten Pressspaltes (12a) 
umgekehrt ist, wobei eine Seite der Papierbahn (10) 
auf die hochste Temperatur in dem ersten Presssa- 
palt erwarmt wird, wahrend die andere Seite auf die 
hochste Temperatur in dem zweiten Pressspalt (12b) 
erwarmt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die dreidi- 
mensionalen Muster, die der Papierbahn in den bei- 
den Pressspalten gegeben werden, unterschiedlich 
sind. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen- 
einrichtung (11 , 14) mit einer nicht festen Oberflache 
versehen ist, so dass der Papierbahn eine dreidimen- 



sionale Gestaltung mit einer Gesamtdicke gegeben 
wird, die groder ist als die Dicke der nicht gepressten 
Papierbahn. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Papierbahn durch einen kompri- 
mierbaren Pressfilz (11) durch den Pressspalt (12) 
getragen wird, wobei der Pressfilz die nicht feste Ge- 
geneinrichtung bildet. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Pressfilz ?? (11) gegen eine nach- 
giebige Oberflache (14) in dem Pressspalt (12) ge- 
presst wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Papier 
wenigstens 10 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 30 
Gew-% und insbesondere wenigstens 50 Gew.-%, 
berechnet anhand des trockenen Fasergewichtes, ei- 
ner ligninenthaltenden Hochertragspulpe enthalt. 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden 
Anspruche, gekennzeichnet durch Hinzufugen zu der 
Papierbahn einer Menge von Material, das in dem 
Temperaturbereich 100-400°C aufweicht, schmilzt 
Oder hartet, oder in irgendeiner anderen Art zur Sta- 
bilisierung der gemusterten Struktur beitragt, die dem 
Papier gegeben wurde. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Material synthetische oder 
naturliche Polymere mit thermoplastischen Eigen- 
schaften, chemisch modifiziertes Lignin und/oder 
synthetische oder naturliche Polymere zusammen 
mit Aufweichmitteln enthalt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Material ein Nassfestigkeits- 
mittel aufweist. 

13. Verfahren nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pa- 
pierbahn (10) eine variierende Materialzusammen- 
setzung gesehen in ihrer Dickenrichtung aufweist, 
und dass sie wenigstens in der Schicht/den Schich- 
ten, die dafiir vorgesehen sind, am nachsten zu der 
erwarmten Walze/den erwarmten Walzen (13) ange- 
ordnet zu werden, eine Menge an Material enthalt, 
das in dem Temperaturbereich 100-400°C aufweicht, 
schmilzt oder hartet, oder auf irgendeine andere Art 
und Weise zur Stabilisierung der gemusterten Struk- 
tur beitragt, die dem Papier gegeben wurde, wie z. B. 
eine ligninenthaltende Hochertragspulpe, ein Nass- 
festigkeitsmittel, synthetische oder naturliche Poly- 
mere mit thermoplastischen Eigenschaften, che- 
misch modifiziertes Lignin und/oder synthetische 
oder naturliche Polymere mit Aufweichmitteln. 



Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass es fur die 
Herstellung von absorbierendem weichem Papier 
verwendet wird. 

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen 



14. Verfahren nach einem der vorangehenden 



Anhangende Zeichnungen 




